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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 150 13479:2022) wurde vom Technischen Komitee 150/TC 138 ,Plastics pipes, fittings
and valves for the transport of fluids" in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 155
«Kunststoff-Rohrleitungssysteme und Schutzrohrsysteme” erarbeitet, dessen Sekretariat von NEN
(Niederlande) gehalten wird.

Das zustindige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 054-05-02 AA |, Prifverfahren fiir
Rohre” im DIN-Normenausschuss Kunststoffe (FNK).

Fiir die in diesem Dokument zitierten Dokumente wird im Folgenden auf die entsprechenden deutschen
Dokumente hingewiesen:

150 1167-1 siehe DIN EN I50 1167-1
150 1167-2 siehe DIN EN 150 1167-2
ISO 3126 siehe DIN EN ISO 3126

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument kiinnen iiber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch
eine Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN IS0 13479:2010-01 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) fiir den Fall eines vorzeitigen Versagens wurden im neu aufgenommenen Anhang C (informativ)
alternative Priiffdriicke und -zeiten fiir PE 80 und PE 100 hinzugefiigt, um eine erneute Prifung bei

niedrigerem Druck iiber einen ldngeren Zeitraum zu erméglichen;

b) wegen des Einflusses auf das Testergebnis wurden Hinweise fiir die Prifstiickvorbereitung und das
Priifverfahren erginzt;

¢) neu aufgenommener Anhang D (normativ) beschreibt ein Prifverfahren fiir eine beschleunigte
Kerbprifung bei besonders widerstandsfihigen Rohren mithilfe einer extern zugefiigten
Reinigungslésung anstelle von Wasser;

d) neuwaufgenommener Anhang E (normativ) beschreibt ein Verfahren zur Messung des Kerbradius;

e) normative Verweisungen aktualisiert;

f] Dokument redaktionell iiberarbeitet.

Frithere Ausgaben

DIN EN 150 13479: 1997-09, 2010-01
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN 150 1167-1, Rohre, Formstiicke und Bauteilkombinationen aus thermaoplastischen Kunststoffen fiir den

Transport von Fliissigkeiten — Bestimmung der Widerstandsfihigkeit gegen inneren Uberdruck — Teil 1:
Allgemeines Priifverfahren

DIN EN IS0 1167-2, Rohre, Formstiicke und Bauteilkombinationen aus thermoplastischen Kunststoffen fur den
Transport von Fliissigkeiten — Bestimmung der Widerstandsfihigkeit gegen inneren Uberdruck — Teil 2:
Vorbereitung der Rohr-Probekdrper

DIN EN 150 3126, Kunststoff-Rohrleitungssysteme — Rohrieitungsteile aus Kunststoffen — Bestimmung der
Mafie
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ICS 23.040.20 Ersetzt EN 150 13479:2009

Deutsche Fassung

Rohre aus Polyolefinen fiir den Transport von Fluiden —
Bestimmung des Widerstandes gegen Rissfortpflanzung —
Prifverfahren fiir langsames Risswachstum an gekerbten
Rohren (Kerbpriifung) (ISO 13479:2022)

Polyolefin pipes for the conveyance of fluids — Tubes en polyoléfines pour le transport des fluides —
Determination of resistance to crack propagation — Détermination de la résistance
Test method for slow crack growth on notched pipes 4 la propagation de la fissure —
(1S0 13479:2022) Méthode d'essai de la propagation lente de la fissure

d'un tube entaillé (essai d'entaille) (150 13479:2022)

Diese Europdische Norm wurde vom CEN am 19. Mai 2022 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erfilllen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter
denen dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand
befindliche Listen dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim CEN-CENELEC-Management-
Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzdsisch). Eine Fassung in einer anderen
Sprache, die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem
Management-Zentrum mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Dianemark, Deutschland, Estland, Finnland,
Frankreich, Griechenland, Irland, Island, ltalien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen,
Osterreich, Polen, Portugal, der Republik Nordmazedonien, Ruménien, Schweden, der Schweiz, Serbien, der Slowakei, Slowenien,
Spanien, der Tschechischen Republik, der Tiirkei, Ungarn, dem Vereinigten Kénigreich und Zypern.

g — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

CEN-CENELEC Management-Zentrum: Rue de la Science 23, B-1040 Briissel

© 2022 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN IS0 13479:2022 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN
vorbehalten,
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Europiisches Vorwort

Dieses Dokument (EN [SO 13479:2022) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 138 ,Plastics pipes, fittings
and valves for the transport of fluids” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 155
+Kunststoff-Rohrleitungssysteme und Schutzrohrsysteme” erarbeitet, dessen Sekretariat von NEN gehalten
wird.

Diese Europdische Norm muss den 5Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Verdffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Dezember 2022, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen miissen bis Dezember 2022 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
kénnen. CEN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesheziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN 1S0 13479:2009,

Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des
Anwenders gerichtet werden. Eine vollstindige Liste dieser Institute ist auf den Internetseiten von CEN
abrufbar.

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschiftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europédische Norm zu iibernehmen: Belgien, Bulgarien, Ddnemark, Deutschland, die
Republik Nordmazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien,
Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumanien,
Schweden, Schweiz, Serbien, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Tirkei, Ungarn,
Vereinigtes Konigreich und Zypern.

Anerkennungsnotiz

Der Text von IS0 13479:2022 wurde von CEN als ENISO 13479:2022 ohne irgendeine Abdnderung
genehmigt.
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Vorwort

[SO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler
Normungsinstitute (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird
iiblicherweise von Technischen Komitees von IS0 durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an
einem Thema hat, fiir welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee
vertreten zu sein. Internationale staatliche und nichtstaatliche Organisationen, die in engem Kontakt mit 1SO
stehen, nehmen ebenfalls an der Arbeit teil. 150 arbeitet bei allen elektrotechnischen Normungsthemen eng
mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC) zusammen.

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den 1S0/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Es sollten insbesondere die
unterschiedlichen Annahmekriterien fiir die verschiedenen 1SO-Dokumentenarten heachtet werden. Dieses
Dokument wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der 1S0/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet
(siehe www.iso.org/directives).

Es wird auf die Maoglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
kénnen. IS0 ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.
Details zu allen wéhrend der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der
Einleitung und/oder in der IS0-Liste der erhaltenen Patenterkldrungen (siehe www.iso.org/patents).

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname dient nur zur Unterrichtung der Anwender und
bedeutet keine Anerkennung.

Fiir eine Erlauterung des freiwilligen Charakters von Normen, der Bedeutung 150-spezifischer Begriffe und
Ausdriicke in Bezug auf Konformititshewertungen sowie Informationen dariiber, wie IS0 die Grundsétze der
Welthandelsorganisation (WTO, en: World Trade Organization) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse
(TBT, en: Technical Barriers to Trade) beriicksichtigt, siche www.iso.org/iso/foreword.html.

Dieses Dokument wurde vom Technischen Komitee 1SO/TC 138, Plastics pipes, fittings and valves for the
transport of fluids, Unterkomitee SC 5, General properties of pipes, fittings and valves of plastic materials and
their accessories — Test methods and basic specifications, in Zusammenarbeit mit dem Europdischen Komitee
fiir Normung [CEN), Technisches Komitee CEN/TC 155, Kunststoff-Rohrleitungssysteme und Schutzrohr-
systeme, in Ubereinstimmung mit der Vereinbarung zur technischen Zusammenarbeit zwischen I1SO und CEN
(Wiener Vereinbarung) erarbeitet.

Diese dritte Ausgabe ersetzt die zweite Ausgabe (150 13479:2009), die technisch iiberarbeitet wurde.

Die wesentlichen Anderungen sind folgende:

— Warnungen wurden hinzugefiigt, das Verfahren der Prifkidrperherstellung und das Priifverfahren anzu-
wenden aufgrund des Einflusses auf das Ergebnis;

— ein maximaler Kerbradius wurde festgelegt;

— fiir den Fall eines vorzeitigen Versagens wurden alternative Priifdriicke und -zeiten fiir PE80 und
PE 100 hinzugefiigt, um eine Wiederholungspriifung bei niedrigerem Druck iiber einen ladngeren Zeit-
raum zu ermaoglichen;

— ein beschleunigtes Verfahren durch Priifung mit einem externen Netzmittel wurde hinzugefiigt.
Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des

Anwenders  gerichtet werden. Eine vollstindige Auflistung dieser Institute ist unter
www.iso.org/members.html zu finden.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt ein Priifverfahren zur Bestimmung des Widerstandes gegen langsames Risswachstum
von Rohren aus Polyolefinen fest, ausgedriickt als Versagenszeit bei einer Priifung unter hydrostatischem
Druck an einem Rohr mit in die Aufienoberfliche eingefristen Langskerben. Die Priifung ist anwendbar fiir
Rohre mit einer Wanddicke grofer 5 mm.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon
oder ihr gesamter I[nhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschliefdlich aller Anderungen).

150 161-1, Thermoplastics pipes for the conveyance of fluids — Nominal outside dinmeters and nominal
pressures — Part 1: Metric series

IS0 1167-1, Thermoplastics pipes, fittings and assemblies for the conveyance of fluids — Determination of the
resistance to internal pressure — Part 1: General method

150 1167-2, Thermoplastics pipes, fittings and assemblies for the conveyance of fluids — Determination of the
resistance to internal pressure — Part 2: Preparation of pipe test pieces

IS0 3126, Plastics piping systems — Plastics components — Determination of dimensions

150 11922-1, Thermoplastics pipes for the conveyance of fluids — Dimensions and tolerances — Part 1: Metric
series

150 15510, Stainless steels — Chemical composition

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach 150 161-1 und 150 11922-1 und die
folgenden Begriffe.

[SO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— 150 Online Browsing Platform: verflighar unter https://www.iso.org/obp
— 1EC Electropedia: verfiighar unter http://www.electropedia.org/

3.1 Begriffe im Zusammenhang mit geometrischen MaRen

3.11

Nenn-Aufendurchmesser
d

n
festgelegter Auffendurchmesser, der einer Nennweite DN /OD zugeordnet ist

Anmerkung 1 zum Begriff:  Der Nenn-Auffendurchmesser wird in Millimeter angegeben.
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3.1.2
mittlerer AuRendurchmesser
dE]ﬂ

Quotient aus dem gemessenen dufieren Umfang eines Rohres oder des Einsteckendes eines Formstiickes und

der Zahl m (= 3,142}, auf 0,1 mm aufgerundet

3.1.3
Mindestwanddicke
Cmin

fiir eine beliebige Stelle am Umfang eines Rohrleitungsteiles festgelegter Mindestwert der Wanddicke

3.14

Durchmesser-Wanddicken-Verhiltnis

SDR, en: standard dimension ratio

numerische Kennzahl fiir die Grofie einer Rohrserie, die ungefihr dem Verhéltnis zwischen dem Nenn-
Auendurchmesser d, eines Rohres und seiner Nenn-Wanddicke e, entspricht

3.1.5
Rohrserie
Kennzahl fir die Bezeichnung von Rohren

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Werte der Rohrserien sind nach IS0 4065 festgelegt.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Der Zusammenhang zwischen der Rohrserie5 und dem Durchmesser-Wanddicken-
Verhaltnis SDR ist in IS0 4065 wie folgt angegeben.

S_SDR—1
- 2

3.1.6
Restwanddicke
ﬁ]g

Wert der Messung oder Berechnung der Restwanddicke nach dem Frisen der Kerbe

3.1.7

Kerbtiefe

h

Wert der Tiefe der Kerbe nach dem Frisen, gemessen oder berechnet

3.1.8
Kerblinge
|

n

Wert der Lange der Kerbe

3.1.9

Breite der gefristen Oberfliche der Kerbe

by

Wert der Breite der gefriasten Oberfliche der Kerbe
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3.2 Begriffe im Zusammenhang mit dem Frasen von Kerben

3.2.1

Vorschubfrisen

Frasen, bei dem die Schnittbewegung des Werkzeugs in der gleichen Richtung erfolgt wie die Vorschub-
richtung des zu frisenden Bauteils

Anmerkung 1 zum Begriff:  Dies wird auch als ,Gleichlauffrisen” bezeichnet.
3.2.2

Umdrehung des Frisers
r

Wert, der als Grundlage fiir die Schnittrate verwendet wird

4 Symbole und Abkiirzungen
4.1 Symbole

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Symbole.

b Breite der gefrdsten Oberfldche der Kerbe

Ao mittlerer Aufsendurchmesser

d, Nenn-Aufiendurchmesser

e Wanddicke (fiir eine beliebige Stelle) eines Rohres

€m mittlere Wanddicke

€max maximale Wanddicke (fiir eine beliebige Stelle] eines Rohres
€min minimale Wanddicke (fiir eine beliebige Stelle) eines Rohres
h Kerbtiefe

Iy Kerblange

p Priiffdruck

r Umdrehung des Frisers

Ol Restwanddicke

a hydrostatische Spannung, in MPa;

4.2 Abgekiirzte Begriffe

ANPT Prifverfahren fiir die beschleunigte Kerbpriifung an Rohren (ANPT,
en: accelerated notch pipe test)

PE Polyethylen

RC erhiéhte Rissbestandigkeit (en: raised crack resistance)

S Rohrserie

SDR Durchmesser-Wanddicken-Verhaltnis (en: standard dimension ratio)
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5 Kurzbeschreibung

Ein Rohrstiick mit vier gefristen dufieren Langskerben wird, wihrend es in ein Wasserbad bei 80 °C
eingetaucht ist, einer Priifung unter konstantem hydrostatischen Druck entsprechend 180 1167-1 und
150 1167-2 unterworfen. Die Zeit bis zum Versagen oder die Dauer der Priifung wird festgehalten.

ANMERKUNG 1  Es wird angenommen, dass die folgenden Prifparameter durch die Norm oder Spezifikation, die sich
auf dieses Priifverfahren bezieht, festgelegt sind:

a) die Anzahl der Priifkorper, wenn zutreffend (siehe 7.5);
b) der Prifdruck (siehe 9.1);

c] die Dauer der Priifung (siehe 9.1).

Um die Priffung zu beschleunigen, wird das Rohr mit gefristen dufferen Kerben in einen Behilter getaucht,
der ein Netzmittel enthilt, z. B. Arkopal® N1001, nach Anhang D.

6 Prifeinrichtung

6.1 Rohr-Druckpriifungseinrichtung, nach 150 1167-1.

ANMERKUNG Bei der Prifung von gekerbten Rohren wird empfohlen, einen einzigen Priifplatz zu verwenden.
Aufierdem wird empfohlen, automatische Absperrvorrichtungen fiir jedes einzelne Rohr zu verwenden, wenn mehrere
Rohre an einem Sammelrohr gepriift werden, Andernfalls werden beim Versagen eines Rohrs die anderen Rohre
gestort, und die erneute Druckbeaufschlagung kann das in den Kerben vorhandene Risswachstum beschleunigen.

6.2 Ausriistung zum Friisen der Kerben, beispielsweise eine Frasmaschine mit einem horizontalen, starr
am Frastisch befestigten Dorn, der eine sichere Einspannung des Rohres ermdaglicht, so dass der Prifkorper
gerade ist.

Alternativ kann das zu kerbende Rohr auch von aufien mit geeigneten Klemmen befestigt werden, um es in
einer stabilen Position zu halten und Vibrationen wahrend des Kerbprozesses zu vermeiden.

Der an einer horizontalen Spindel montierte Friser muss ein gleichseitiger 60°-V-Friser mit einer scharfen
Spitze sein, mit einer berechneten Schnittrate von (0,010 + 0,002) (mm/Umdrehung)/Zahn (siehe Beispiel).

Es ist wichtig, dass die Schnittrate innerhalb des festgelegten Bereichs liegt, andernfalls sind die Ergebnisse
nicht giiltig.

BEISPIEL Ein Friser mit 20 Zihnen, einer Drehzahl von 700 U/min und einem Vorschub von 150 mm/min hat
eine berechnete Schnittrate von 150/(20 % 700) = 0,011 (mm/Umdrehung)/Zahn.

Vibrationen des Frisers oder des Maschinenbetts kénnen sich auf den am Kerbgrund gebildeten Radius
auswirken und miissen minimiert werden.

1 Arkopal® ist ein Beispiel fiir ein geeignetes handelsiibliches Produkt. Diese Angabe dient nur zur Unterrichtung der
Anwender dieses Dokuments und bedeutet keine Anerkennung durch 150, Siehe Abschnitt D.3, ANMERKUNG 2
beziiglich der aktuellen Forschung nach alternativen Spannungsrissmedien als Ersatz fiir Nonylphenolethoxylat-
Typen, sofern eine anerkannte Korrelation entwickelt wurde.
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Der Friaser muss sorgfiltig vor Beschidigung geschiitzt werden. Der Friaser muss einer Einfahrbehandlung
unterzogen werden, die sich auf 10 m Kerbung bei der festgelegten Schnittrate belduft, bevor er erstmalig
zur Herstellung von Priifkorpern verwendet wird. Er darf nicht fir irgendeinen anderen Werkstoff oder
Zweck benutzt werden und muss nach 500 m Kerbung ersetzt werden.

Der Friser muss nach spatestens 100 m Kerbung auf Beschadigungen gepriift werden. Die Zihne des Frasers
sind bei 10- bis 20facher Vergrofierung unter Verwendung eines Mikroskops mit einem neuen Friser zu
vergleichen. Wenn irgendein Anzeichen fiir Beschadigung besteht, ist er zu ersetzen.

Die Qualitit des Frasers und des Bearbeitungsprozesses kann durch Kerbung einer Probe und Sichtpriifung
des Kerbspitzenradius nach dem Schneiden des Rohrquerschnitts iiberpriift werden. Dies muss nach dem
Einbau eines neuen Frisers erfolgen.

6.3 Verschlussstiicke, Typ A nach 1S0 1167-1.

7 Priifkorperherstellung

7.1 Allgemeines

Vor jeder Messung ist der Priifkérper mindestens 4 h bei (23 £ 2) °C zu konditionieren.
7.2 Prifkorper

Jeder Priifkérper muss eine ausreichende Rohrlinge haben, um eine minimale freie Lange des Rohres
zwischen den Verschlussstiicken von (3d,+5) mm zu ergeben, wenn er in die Druckpriifung nach

IS0 1167-2 gebracht wird. Hierbei ist d, der Nennaufiendurchmesser des Rohres. Fiir Rohre mit einem
Nennaufiendurchmesser d, > 315 mm, ist moglichst eine minimale freie Linge von (3d,+ 5)mm zu

verwenden; ansonsten ist eine minimale freie Linge von = 1 000 mm zu verwenden.

ANMERKUNG Es ist madglich, dass die Verwendung von Rohren mit weniger als 3 d,, und Kerblangen, die kleiner oder
grofier als der Nenn-Aufiendurchmesser sind, die Ergebnisse beeinflussen.

7.3 Lage der Kerbe

Die Positionen zum Frisen von vier gleichmifiig auf den Umfang verteilten Kerben sind zu markieren (siehe
Bild 1). Der mittlere Rohraufiendurchmesser d,, des Priifkérpers und die Rohrwanddicke in der Mitte des

Rohres sind an jeder Position der Kerben nach IS0 3126 zu messen.
7.4 Frisen der Kerben

7.4.1 Wenn die Wanddicke des Priffkdrpers grofier 50 mm ist, muss der Werkstoff mit einem Schlitzfraser
von 15 mm bis 20 mm Durchmesser gefrist werden, so dass etwa 10 mm zur Abarbeitung mit dem V-Fraser
nach 7.4.2 verbleiben. Die Kerben diirfen frithestens 24 h nach der Herstellung des Rohres gefrist werden.

7.4.2 Jede Kerbe muss durch Vorschubfrésen (siehe Bild 2) bis zu einer solchen Tiefe hergestellt werden,
dass im Kerbgrund eine Restwanddicke zwischen dem 0,78fachen und 0,82fachen der nach 50 11922-1 fiir
den Durchmesser und die Druckreihe des Rohres festgelegten minimalen Wanddicke e, ;, geschaffen wird,
wie in Tabelle A.1 gezeigt. Die Enden aller Kerben am Umfang miissen zueinander ausgerichtet sein, wie in

Bild 1 und Bild 2 gezeigt. Es ist wichtig, dass die Gleichlauf-Fristechnik angewendet wird, da die Ergebnisse
sonst nicht giiltig sind.

Vibrationen des Frisers oder des Maschinenbetts kénnen sich auf den am Kerbgrund gebildeten Radius
auswirken und miissen minimiert werden.
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